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1 (57) Abstract: The invention relates tc 

scmi-aulomatic system lor liac production 
Jaigc electrical induction coils. The i: 
system comprises an articulated head wliich acts 
on a coil ptoduction table and which confers 
the enact pressure on each of the windings of 
the a>i], as weSi as a system for tensioning and 
guiding the conductor, all of wliich is controlled 
using a remotely-programmed system into 
which tiie appnipriale commands have been 
introduced in accordance with llic characteristics 
of the winding to be produced. According to the 
inveriiioii, produclion cycle times are reduced 
owing lo she ehmination af Uisks which are 
curreniiy jjcrfonrictl manually, siich as dimension 
checking and coii pressing, an<l, consequently, 
greater preci.sion ts obtained in relation to 
requiretl coil size. The aforementioned pn)cess 
regulates and controls mechanical stress in 
reiatioi) to (te conductor, thereby preventing any 
risk of elongation or deformation therein. Fn this 
way, improved-ciuaJity coils sire piwiuced. 

(57) Rcsunicn: Ei sistenia serai-autoraatico para 
la fabricacion de bobinas de induccion ckctrica 
de gran (amaiio, esta formado por una mesa de 
fabricacion de bobinas sobre la que se actua me- 
dianle un eabezii! artic-uiado que cflnfiere la pre- 
sion precisaa cada una de las espiras de la bobsna 
y que se ayuda de un sisloria de tension y guiado 
del cotuluclor, ajnirolandosc mediante un sisteina 
programado 
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remoso en el que se mmiducen, en hmcion dc -as caraclenstjcas del bobinado a labnca;-. las ordenes oixwunas. IJicho sislema 
jienntte dismirtuir ol tieinjio dc ticio de fabncacion pucs cliinina tareas que acuiaimcntc se realizaii dc lorma mrfni!:ii. talcs como 
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SISTEMA SEMf-AUTOMATICO PARA LA FABRICACION DE BOBINAS DE 
(NDUCClbN ELECTRICA 

OBJETO DE LA INVENClbiSi 

5 La presente memorta descriptiva se reftere a una solicitud de patente de 
invencion relativa a un sistema semi-automatico para la fabricacion de bobinas 
de induccidn el6ctrica de gran tamaflo, formado por una mesa de fabricacidn 
de bobinas sobre la que se actua mediante un cabeza! articulado que confiere 
la presion prectsa a cada una de las espiras de ia bobina y que se ayuda de un 
10 sistema de tension y guiado del conductor, Todo ello estd a su vez controlado 
mediante sistema programado remoto en el que se introducen, en funcion de 
las caracteristicas del faobinado a fabricar, las ordenes oportunas a! mismo. 



La evidente utilidad de la invencion consiste en que mejora sustancialmente el 
15 procedimiento actual de fabricacion realizando una disminucion del tiempo de 
cicio de fabricacidn dado que elimina tareas como el prensado de bobinas 
cxinsigulendo adem^ una mayor precision en el tamaOo requerido para las 
mismas. 



20 Por otro lado, la utilizacion de este proceso regula y controla ia tensi6n 
mecanica del conductor evitando el riesgo de alargamientos y deformaciones 

del mismo, con !o cual se dispone de bobinas de mejor calidad. 

CAMPO DE LA (NVENCI6N 



25 El campo de apiicacion de la presente invencion es el de la fabricacion de 
bobinados para motores y transformadores electricos, mas concretamente 
para equipos de gran tamano y especialmente para sistemas de alta tension 
ef6ctrica. 
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ANTECEDENTES DE LA INVENCI6N 

La fabricacion de bobtnas de induccion para equipos electricos de gran tamano 
presents una serie de complicaciones derivadas tanto de !os materiales a 
5 emplear como del dimensionado de tos mismos. que convierte su proceso de 
construcci6n y ensamblado en una tarea baslcamente artesanai. 

Se debe establecer desde un primer momento la forma de la bobina y adecuar 
el conductor tanto en numero de espiras como las que debe presenter cada 
1 0 capa de forma que cumpja con las caracteristicas que le ser^n requeridas en 
el equipo donde vayan aiojadas. 

Al tratarse habibjalmente de condiciones de gran tensi6n sobre el conductor, 
este sufre deformidades que redundan en una mala conformacibn de ia 
15 bobina. Asimismo, la coiocacion de cada espira requiere de un ajuste a base 
de herramientas manuales, mazos, cunas, etc... con lo que e! prooedtmiento 
es puramente manual. 

No se tiene conoctmiento de un sistema como el que ia invenci6n propone. 
20 capaz de eliminar tanto el procedimiento de trazado de la bobina como el de 
ajuste de cada una de las espiras, sustrtuyendo las tecnicas manuales m^is 
laboriosas en este tipo de bobinado para equipos de gran tamafio 
habttualmente dedicado a los sistemas de alta tension. 

descripciOn de la INVENCION 

25 

Et sistema semi-automatico para la fabricacion de bobinas de induccidn 
ef6ctrica de gran tamano que la invenct6n propone esti <x>nstituido por una 
mesa de bobinado. un cabezal articufado a>n doble sistema de presidn, un 
equipo autom^tico de guiado de cable, ei conjunto de carretes de conductor a 
30 bobinar y una mesa de control programable. 



wo 2006/040375 



3 



PCT/ES2005/000518 



La mesa de bobinado esta constituida por un tablero donde se situan !os topes 
y moldes adecuados para las dimensiones de la bobina que se pretende 
fabricar. Esta mesa pemfiite elevar la bobina, una vez temiinada, mediants un 
5 conjunto de regletas encajadas en la mesa Impuisadas por un sistema 
hldr^uti<x> de presidn. Se colocan los Otites manuales de aprieto, para asi 
mantener la bobina en sus dimensiones finales. Una vez realizada esta 
operacion la t}obina se retira de la mesa por e!evaci6n para pasar al siguiente 
proceso "curado de bobtnas" donde ya las capas quedan unidas unas a otras 
10 manteniendo la fomfia y dando rigidez a la bobina para su posterior 
manipulaci6n. 

El cabezaf del sistema se encuentra montado sobre un brazo giratorio fijado 
sobre un soporte vertical anclado al suelo. Dispone en el extremo que actua 
IS sobre la mesa y el conductor de dos conjuntos de eje/rueda que 
coordinadamente conforman las bobinas realizadas con el conductor. 

La rueda de presion hidr^ulica con eje vertical tiene como funcidn garantizar la 
corrects longitud de entrada de cables durante el proceso de bobinado, 

20 aplicando presion para mantener ia forma rectangular y esquinas redondeadas 
de estas bobinas. El material del que esta hecha esta rueda es un plastico 
t^cnico para evitar danos en el papel que recubre los conductores de cobre 
para su atslamiento, en cada capa que forman las espiras de ta bobina. La 
regulacf6n de! aprieto de ia rueda contra los cables se obtendra medtante un 

25 cilindro hidraulico unido por sus extremos at brazo giratorio y al soporte 
verUcal, y conectado a una Instalacidn 6leo hidr^ulica capaz de mantener una 
presion uniforme independientemente de la postcidn del brazo. 

El conjunto de ruedas de presidn neumatica con eje horizontal opera 
30 manteniendo la planicidad de ia bobina, y dispone para regular la presidn de 
cilindros neumaticos. 
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Mediante la accion de ambos conjuntos, el cabezat presiona y conforma cada 
una de las espiras, adem^s. se lleva un regtstro para cada una de eitas segOn 
van entrando en la bobina de forma que se dispone de la dimensidn real de la 
5 bobina en fabricacibn, a traves de la medicion de la posicion de la rueda 
prensora. comfpardndoia <x>n el valor tedrico que debiera tener. Asl, el sistema 
siguiendo unos criterios objetivos previamente programados podrd o bien 
detener el proceso para que el operario realice una intervencion requerida 
sobre la bobina, o bien simplemente le informar^ de la desviacion dimensional 
!0 de ia misma respecto de los valores teoricos. Para aproxMnarse a dtchos 
valores, el operand podr^ detener el proceso de boblnado para cdocar 
rellenos manualmente y conseguir de esta manera alcanzar la dimension 
teorica final, 

15 La guiadera automatica de cables es un coniunto de mordazas montado sobre 
rail de forma que sigue e) movimiento de ia maquina en la entrada de ios 
cables y hace que este siempre se presente tangente a ia rueda hidraulica de 
presidn del cabezal. 

20 El sistema de control lo est^ constituido por un autbmata con interfaz de 
pantalla tdictil y mando manual de control para asegurar la seguridad de los 
operarios de la maquina. Desde el automata se controfan todas las funciones 
del sistema, giro de la mesa de bobinaje, empuje del conjunto del cabezal, 
movimiento del brazo giratorio y posicidn de la guiadera en cada instante. A 

25 traves de ordenador se pueden importer archives de texto que contienen datos 
de entrada (infonnacwn de la bobina a fabricar y par^metros del sistema para 
controlar dicha fabricacion) y exporter datos de salida (informacidn sobre el 
proceso) a traves de una red local. Entre ios datos de salida que se registran 
estdn: 

30 



Dimensiones reales de las bobinas temiinadas 
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Tiempo de bobinado 

Tiempos de paradas programadas. 

Tiempos de Set up del torno 

Alarmas, 

Pudiendo. de esta manera establecer relacrones entre los procesos. 
DESCRIPCI6N DE LOS DtBUJOS 

Para completar la descripcibn que se esta realizando y con objeto de ayudar a 
una mejor comprensi6n de las caracterfsticas del invento, se acompafian a la 
presente memorta descriptiva y como parte integrante de la misma 2 hojas de 
pianos, en las cuales con caracter ilustrativo y no limltativo se ha representado 

lo sigulente: 

En la figura numero 1 se muestra en esquema la disposicion y componentes 
del sistema semi-automatico para la fabrlcaci6n de bobinas de induccion 

electrica de gran tamano. 

La figura numero 2 muestra un detalte del cabezal de presidn 

La figura numero 3 presents la disposicidn con la que actCia ia guiadera 
automatica de cables 

REAUZACI6N PREFERENTE DE LA INVENCI6N 

A la vista de estas figuras puede observarse el aspecto exterior y otras 

caracteristicas de la invencidn. 

Siguiendo la figura numero 1 se muestra la disposicion de ios diferentes 
componentes del sistema semi-autom^tico para la fabricacion de bobinas de 
tnduccidn el6ctrroa de gran tamano. Se dispone de una zona donde se ordenan 
los diferentes carretes (6) de conductor que alimentaran a la bobinadora. De 
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estos parte et conductor a bobinar que es guiado por la guiadora automatica 
(5) que se encuentra montada en un rair (7). 

De la guiadera (5) parte el conductor hacia el cabezal de prestdn (2) de forma 
5 que el hilo se prssenta tangente a las ruedas de ajuste que este cabezal 
posee. El cabezal se encuentra montedo en un braze que en la figura se ha 
representado en la posicion de trabajo (2) y en !a de reposo (4). El cambio de 
una a ofra se produce mediante giro sobre el soporte (3), quedando el extreme 
libre para las acclones de trabajo sobre la mesa bobinadora (1). 

10 

La mesa (1) est^i constituida por un tablero donde se situan los topes y moldes 
adecuados para las dimensiones de la bobina que se pretende fabricar. Esta 
mesa permite elevar la bobina, una vez terminada, mediante un conjunto de 
regletas encajadas (9) en la mesa impulsadas por un sistema hidraulico de 
15 prest6n. 

Todo el sistema se encuentra gobernado por una unidad de control (8) a fa que 
llegan fas medidas referidas a: 

20 - Numero de espiras (vueltas) de la bobina en proceso 

- Tiempo de boblnado, 

- Tiempos de paradas programadas. 

- Tiempos de Set up del torno, y 

- Alarmas, 

25 

Dispone asimismo de la posici6n real del cabezal de presidn (2) que compara 
con ia posici6n tebrica de la bobina en cada momento de su desarrollo, 
ejecutando una parada del proceso cuando la diferencta requiera de accion de 
relfenado manual. 



30 
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El cabezal que se muestra en detalle en !a figura nOmero 2 tiene como funci6n 
ia cotocacldn de las espiras del conductor. Para ello dispone de ruedas 
verticates (10) de presidn que regulan !a altura y aseguran la planitud de cada 
capa de la bobina. Dichas ruedas mantienen su preslon en Hincidn de lo 
5 programado para sus respectivos sistemas neum^ticos (12). Para asegurar 
que en cada momento el conjunto de cables entrante en la bobina es pisado 
por las ruedas verticales, estas tienen acoplados unos discos auxitiares 
horizontals encargados de mantener el contacto con dichos cables entrantes. 

10 El cabezal dispone de una rueda de prestdn horizontal (11) cuya funcidn es 
presionar al conductor que forma la espira sobre la capa inmediatamente 
anterior de manera que se obtenga la fomia preclsa de la bobina. La presidn 
con que esta rueda realiza su trabajo viene regulada por un cilindro hidr^ulico 
(12). 

15 

Para ayudar a que se mantenga la tension del conductor y el ^ngulo 
predeterminado de entrada durante e! proceso de bobinado se dispone de una 
guiadora de cable que est^ representada en ta figura numero 3. En dicha figura 
se puede apredar un conductor (13) que es recibido en los rodiilos posteriores 
20 de la guiadora y dirigido por un sistema de mordazas (14) hacia ios rodiilos de 
salida (15) para desde aili, terminar en modo tangente a la rueda horizontal del 
cabezal de presidn. 

La guiadora se encuentra montada sobre un rail (16) io que le pennite 
25 mantener la salida del conductor tal y como es requerido para su bcrt)inado, 
como antes ha quedado mencionado. 

No se considera necesario hai^r m^s extensa esta descripcidn para que 
cualquier experto en ta materia comprenda el alcance de la invencibn y las 
30 ventajas que de la misma se derivan. Los materfates, forma. tamafSo y 
dispostcibn de los elementos serein susceptibles de variacion siempre y cuando 
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ello no suponga una alteracion de ta esenGtalidad de !a invencion. Los tferminos 
en que se ha descrito esta memoria deberan ser tornados en sentido amplio y 
no Itmitetivo. 



wo 2006/W0375 



9 



PCT/ES2005/000518 



REfVINDICACIONES 

1. Sistema semi-automatico para (a fabricacion de bobinas de induccidn 
ei^ctrica de gran tamaflo esencialmente caracterizado porque dispone 

5 de un cabezal de presion (2 y 4) montado sobre un soporte (3) airededor 

del cuai pivota, y que dispone de un conjunto de ruedas verticales (10) y 
una rueda horizontal (11) de modo que actua sobre el conductor a bobinar 
para que el conjunto de espiras quede perfectamente conformado sin 
preclsar de intervencion de trabajo rrianual sobre el mismo. 

10 

2. Sistema semi-automatico para la fabricacion de bobinas de induccion 
electrica de gran tamano, segun la primera reivindicacibn, caracterizado 
porque la acci6n de la guiadora (5) evita tenslones de tracci6n en d 
conductor a bobinar, eliminando el riesgo de estiramiento del mismo. 

!5 

3. Sistema semi-automatico para la fabricacion de bobinas de induction 
electrica de gran tamafio. segOn reivindicaciones anteriores, 
caracterizado porque el gobterno programado previamente en la unidad 
de control {8) es trasladado a los etementos Ndraulicos (12) que 

20 mantienen la presion adecuada en las ruedas verticales (10) y horizontal 

(11), de forma que se evita el proce^ de prensado al quedar 
convenientemente posicionadas cada una de las espiras del bobinado. 

4. Sistema semi-automatico para la fabricacion de bobinas de induccion 
25 el^trica de gran tamano, segun reivindicaciones anteriores, 

caracterizado porque mediante el gobierno programado previamente en 
la unidad de control (8) se dispone tanto de la forma de la bobina como 
del numero de espiras que se colocaran en cada una de las capas que la 
conforman, vigilando dicho sistema la posicion de la rueda horizontal (11) 
30 del cabezal (2) a fin de que en caso de alejamiento del valor teorico 
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previsto puedan cxilocarse en su caso retlenos que proporcionen la forma 
previamente programada. 
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FIG. 1 
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